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A fin for a one-piece heat exchanger and a method of manufacturing the fin which has a high heat 
conduction blocking efficiency, does not produce cutting chips during forming, and has a high mechanical 
strength. The fin has a heat transfer prevention portion in a pole potion located between adjacent heat 
exchanger tubes. The method comprises a slit forming process in which at least paired slits are formed at 
predetermined intervals at a widthwise central part of a fin material of a predetermined width, a 
corrugating process in which the fin material is corrugated so that the paired slits are at the pole portions 
of the fin material in the direction of fin material advancing, a heat transfer prevention portion forming 
process in which a part of each pole portion between the paired slits Is folded back in the direction 
opposite to the pole portion to form a heat transfer prevention portion, and a cutting process in which the 
corrugated fin is cut to a predetermined number of folds. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf 
einen integrierten Warmetauschergemali dem Ober- 
begrlff des Anspruchs 1 und auf ein Verfahren gemafi 
dem Oberbeg riff des Anspruchs 3. 
[0002] Der Warmetauscher, der in der japanisclien 
Offenlegungssclirift fur das geprufte Gebrauchsmus- 
ter H6-45155 offenbart ist, enthalt einen ersten War- 
metauscher und einen zweiten Warmetauscher, die 
gemeinsame Rippen nutzen und parallel zueinander 
angeordnet sind. In diesem Warmetauscher sind 
Schlitze in den geraden Abschnitten der Rippen aus- 
geblldet, die zwischen dem ersten Warmetauscher 
und dem zweiten Warmetauscher angeordnet sind, 
so dafi die Warmeubertragung, die zwischen den 
Rippen auftritt, die naher an dem ersten Warmetau- 
scher llegen, und den Rippen, die naher an dem 
zweiten Warmetauscher liegen, minimiert 1st. 
[0003] Zusatzlich ven^vlrklicht der integrlerte Dop- 
pelwarmetauscher, der in der japanischen Offenle- 
gungsschrlft fur das ungeprufte Patent H3-1 77795 of- 
fenbart ist, eine Integrierte Struktur, in der ein erster 
Warmetauscher und ein zweiter Warmetauscher, die 
bei unterschiedlichen Temperaturen arbeiten, ge- 
meinsame Rippen mit einem oder mehreren ge- 
schlitzten Abschnitten haben, um einen Warmeuber- 
gang zwischen den beiden Warmetauschern in den 
mittleren Bereichen der Rippen In RIchtung der Breite 
zu verhindern. Zusatzlich offenbart die Veroffentli- 
chung, daft die geschlitzten Abschnltte aus einer 
Vielzahl von Schlitzen bestehen, die durch abwech- 
selnde Schlitzung der gegenLiberliegenden Enden 
der Rippen in Richtung der Hohe geformt sind. 
[0004] Die EP 0 773 419 A 1, die den Ausgangs- 
punkt der vorliegenden Erfindung bildet, offenbart ei- 
nen integrierten Warmetauscher. der zwei Warme- 
tauscher enthalt, die uber gemeinsame Rippen ver- 
bunden sind, die mit Rohren geschichtet sind. Die ge- 
wellten Rippen enthalten Abschnltte zur Verhinde- 
rung von Warmeubertragung, die durch Abschneiden 
von Abschnitten gebildet sind, benachbart zu ge- 
krummten Abschnitten der Rippen und zwischen den 
Rohren der benachbarten Warmetauscher 
[0005] Jedoch werfen die vorstehend angefuhrten 
Beispiele aus dem Stand der Technik das Problem 
auf, daE das Schneiden mehr Abfall erzeugt, well die 
Schlitze Oder die geschlitzten Abschnitte geformt 
werden durch vollstandiges Abschneiden der Ab- 
schnltte. die die Schlitze Oder die geschlitzten Ab- 
schnitte bllden sollen. Ein anderes Problem ist, dali 
die dynamische Festigkeit der Rippen selbst in Frage 
gestellt ist. 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist es, 
einen integrierten Warmetauscher und ein Verfahren 
fur die Herstellung von Rippen fur einen integrierten 
Warmetauscher bereltzustellen, wobei eine Warmeu- 
bertragung wirkungsvoll verhindert werden kann und 
wobei ein hoher Grad an dynamischer Festigkeit des 
Integrierten Warmetauschers erreicht werden kann. 



[0007] Die oblge Aufgabe wird durch einen integrier- 
ten Warmetauscher gemalJ Anspruch 1 oder durch 
ein Verfahren gemafi Anspruch 3 gelost. Bevorzugte 
Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der Unteran- 

spruche. 

[0008] Gemaft der vorliegenden Erfindung ist bei ei- 
nem Integrierten Warmetauscher, der eine Vielzahl 
von Warmetauschern enthalt, die unterschiedliche 
Funktionen erfullen und die abwechseind mit Rohren 
geschichtete Rippen gemeinsam haben, ein Ab- 
schnltt zur Verhinderung von Warmeubertragung 
ausgeblldet, der an eInem gekrummten Abschnitt je- 
der der Rippen zwischen Rohren von benachbarten 
Warmetauschern angeordnet ist. Da der Abschnitt 
zur Verhinderung von Warmeubertragung, der im Be- 
reich zwischen den Rohren beim gekrummten Ab- 
schnitt der Rippen ausgebildet ist, um mit den Rohren 
verbunden zu werden, an der den Rohren am nachs- 
ten gelegenen Stelle angeordnet Ist, wIrd im Ergebnis 
eine Warmeubertragung, die Infolge Ihres Tempera- 
turunterschieds auftritt, wirkungsvoll verhindert. 
[0009] Der Abschnitt zur Verhinderung von Wamne- 
ubertragung wird geformt, indem wenigstens ein Ab- 
schnitt der Rippe zuruckgebogen bzw. umgefaltet 
wird. Auch ist es wunschenswert, dafi der zuruckge- 
bogene Abschnitt, der durch Zuruckbiegen eines Ab- 
schnitts der Rippe gebildet wird, wenigstens mit ei- 
nem vorspringenden Abschnitt versehen wird, der 
entgegengesetzt zur Seite von dem gekrummten Ab- 
schnitt der Rippe vorsprlngt. Da der Abschnitt zur 
Verhinderung von Warmeubertragung durch Abble- 
gen des Abschnitts gebildet wird, der am gekrumm- 
ten Abschnitt der Rippe zwischen den Rohren liegt, 
fallen keine abgeschnittenen Stucke an, die entsorgt 
werden muBten. Da der abgebogene Abschnitt aus 
mindestens einem vorspringenden Abschnitt besteht, 
wird zusatzlich die dynamische Festigkeit der Rippe 
verbessert. 

[0010] Das Rippenherstellungsverfahren gemafi 
der vorliegenden Erfindung zur Herstellung von Rip- 
pen, die In einem Integrierten Warmetauscher ver- 
wendet werden, der mehrere, unterschiedlichen 
Funktionen dienende Warmetauscher aufweist, die 
gemeinsame, abwechseind mit Rohren geschichtete 
bzw. laminierte Rippen haben, umfafit wenigstens ei- 
nen Schlitzbildungsschritt, bei dem wenigstens ein 
Paar Schlitze in einem bestimmten Abstand vonein- 
ander bei einem ungefahren Zentrum eines Rippen- 
materials mit einem bestimmten Abstand in Richtung 
der Breite gebildet werden, einen Wellenbildungs- 
schrltt, bei dem das Rippenmaterial in eine Wellen- 
form gebogen wird, so daft ein gebogener Abschnitt 
an der Stelle gebildet wird, an der das Paar Schlitze 
in dem Rippenmaterial entlang der Richtung gebildet 
wurde, in der das Rippenmaterial vorruckt bzw. sIch 
erstreckt, einen Schritt zur Bildung eines Abschnitts 
zur Verhinderung von Warmeubertragung, bei dem 
ein Abschnitt zur Verhinderung von Warmeubertra- 
gung durch Abbiegen des Abschnitts zwischen den 
Schlitzen gebildet wird, der zum gekrummten Ab- 
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schnitt In dem Rlppenmaterial in einer Richtung ent- 
gegengesetzt zu der Richtung geblldet 1st, in der der 
gel<rummte Abschnitt gebogen ist, und einen Sclnritt 
zum Abtrennen eines Sclneitels, bel dem gewellte 
Rippen geschlltzt werden, die in einem bestimmten 
Abstand zueinander geblldet sind. um eine bestlmm- 
te Anzahl von Scheltein zu erzlelen. Zusatzlich kann 
auch ein abstandsregulierender Schritt durchgefCihrt 
werden, um den Abstand der gewellten Rippen zu re- 
gulleren. Ferner ist es wunschenswert, einen Schritt 
zur Bildung einer Luftklappe durchzufuhren, um Luft- 
klappen in dem Rlppenmaterial parallel zu dem Wel- 
lenblldungsschritt zu bllden. 

[001 1] Bei diesem Verfahren wird das Rippenmate- 
rial, das in einer bestimmten Breite um z. B. eine Ab- 
wlckelhaspel gewickelt ist, abgezogen, um zunachst 
dem Schritt zur Bildung des Schlitzes ausgesetzt zu 
werden, bei dem ein Paar oder eine Vielzahl von 
Schiitzen an einem ungefahren Zentrum entlang der 
Richtung seiner Breite geblldet werden, und dann 
dem Wellenblldungsschritt ausgesetzt zu werden, bel 
dem es in der Weise gewellt wird, dafi die Abschnitte, 
an denen die Schlitze geblldet werden, gebogene Ab- 
schnitte in dem Rippenmaterlal bilden. 
[0012] Dann, bei dem Schritt zur Bildung des Ab- 
schnltts zur Verhlnderung von Warmeiibertragung, 
wird der Bereich zwischen den Schiitzen, der den ge- 
bogenen Abschnitt des RIppenmaterials bildet, in der 
Richtung entgegengesetzt zu der Richtung abgebo- 
gen, In welcher der gekrummte Abschnitt gebogen 
ist, und bel dem Schritt zur Regulierung des Ab- 
stands wird der Abstand der gewellten Rippen regu- 
liert. Bei dem Schritt zum Abtrennen eInes Scheitels 
werden die in dem bestimmten Abstand gebildeten 
Rippen geschnltten, um eine bestlmmte Anzahl von 
Scheitein zu erzlelen und um die oben beschrlebe- 
nen Rippen mit einem hohen MaR an Effizlenz herzu- 
stellen. 

[0013] Zusatzlich ist wunschenswert, das Rippen- 
materlal zwischen dem Schritt zur Bildung der Schlit- 
ze und dem Wellenbildungsschritt spannungsfrei zu 
machen, so daR dem Rippenmaterlal wahrend des 
Schritts zur Wellenblldung keine uberschiissige 
Spannung zugefugt wird. 

[0014] Der Schritt zur Regulierung des Abstandes 
umfafit einen Prozell zur Verminderung des Abstan- 
des, der zur Erzlelung einer bestimmten Breite des 
Abstandes in dem Material der gewellten Rlppe 
durchgefuhrt wird, einen dazwischenliegenden Fixie- 
rungsprozefl und einen ProzeR zur Fixlerung des Ab- 
stands. Um eine Oberelnstlmmung des Abstandes 
der Rippen zu erreichen, werden die Rippen zu- 
nachst in einem Abstand klelner als der bestlmmte 
Abstand geblldet und dann wird der Abstand der Rip- 
pen schrittweise reguliert, um den bestimmten Ab- 
stand zu erreichen, so daB verhindert wird, daf^ die 
Breite des Abstandes der Rippen wegen der starken- 
den Kraft der Rippen wieder zunimmt. 
[001 5] Ferner sollten der Wellenbildungsschritt und 
der Schritt zur Bildung eines Abschnltts zur Verhlnde- 



rung von Warmeubertragung vorzugswelse gleich- 
zeltlg durchgefuhrt werden. Es ist wunschenswert, 
den Wellenbildungsschritt mit Hllfe eines Paars von 
Walzvorrichtungen durchzufuhren, von dem jede 
eine Vielzahl hervorstehender Abschnitte, die in radi- 
aler Richtung hervorstehen, und eingekerbte Ab- 
schnitte hat. die zwischen den hervorstehenden Ab- 
schnitten geblldet sind, wobel die hervorstehenden 
Abschnitte der einen Walzvorrichtung eingrelfen in 
die eingekerbten Abschnitte der anderen Walzvor- 
richtung. Da die Rippen und die Abschnitte zur Ver- 
hlnderung von Warmeubertragung gleichzeitig und 
fortlaufend durch ein Walzvorrichtungspaar geblldet 
werden, kann die Anzahl der Arbeitsschritte verrin- 
gert und gleichzeitig die Arbeitseffektivitat verbessert 
werden. 

[0016] Wenn man das Verfahren zur Herstellung der 
Abschnitte zur Verhinderung von Warmeubergang 
noch detalilierter erklart, ist jedes Walzvorrichtungs- 
paar versehen mit einem eingekerbten Abschnitt zur 
Herstellung eines Abschnltts zur Verhlnderung von 
Warmeubergang an der Spitze jedes hervorstehen- 
den Abschnittes, angeordnet an der Stelle, die dem 
Bereich zwischen dem Paar von Schiitzen in dem 
Rippenmaterlal entspricht, und einem hervorstehen- 
den Abschnitt zur Herstellung eines Abschnltts zur 
Verhlnderung von Warmeubergang, der an der Basis 
eines jeden eingekerbten Abschnltts ausgebildet ist, 
angeordnet an einer Stelle. die dem Bereich zwi- 
schen dem Paar von Schiitzen entspricht, und die Ab- 
schnitte zur Verhinderung von Warmeubergang sInd 
Jewells geblldet durch Biegen des Bereichs zwischen 
dem Paar von Schiitzen in dem Rlppenmaterial in 
entgegengesetzter Richtung zu der Richtung, in wel- 
cher der andere Abschnitt des RIppenmaterials zwi- 
schen dem hervorstehenden Abschnitt zur Bildung 
des Abschnltts zur Verhinderung von Warmeuber- 
gang und dem eingekerbten Abschnitt zur Bildung 
des Abschnltts zur Verhlnderung von Warmeuber- 
gang gebogen wird. 

Kurze Beschrelbung derZelchnung 

[0017] In Fig. 1 ist (a) eine Vorderansicht des inte- 
grierten Warmetauschers in einer Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung und (b) seine Draufslcht; 
[0018] Fig. 2 ist eine teilweise vergrofterte Abbll- 
dung des integrlerten Warmetauschers in einer ers- 
ten Ausfuhrungsform; 

[0019] Fig. 3 Ist eine teilweise vergroRerte Perspek- 
tive der Rippen in der ersten Ausfuhrungsform; 
[0020] Fig. 4 ist eine teilweise vergroflerte Abbll- 
dung des integrlerten Warmetauschers in einer zwei- 
ten Ausfuhrungsform; 

[0021] Fig. 5 Ist eine vergrofierte Ansicht des Be- 
reichs um den gekrummten Abschnitt einer Rlppe in 
der ersten Ausfuhrungsform; 

[0022] Fig. 6 Ist eine vergroRerte Ansicht des Be- 
reichs um den gekrummten Abschnitt einer Rlppe in 
einer dritten Ausfuhrungsform; 
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[0023] Fig. 7 stellt das Herstellungsverfahren der 
Rippen in der ersten Ausfiihrungsform dar, wobel (a) 
das Rippenmaterial zeigt und (b) das Herstellungs- 
verfahren darstellt; 

[0024] Fig. 8 zeigt das Walzvorrichtungspaar in der 
Vorrichtung zur Herstellung von Schlitzen, wobel (a) 
seine Vorderansicht und (b) seine Seitenansicht 
zeigt; und 

[0025] Fig. 9 ist eine Sclnnittdarstellung des Walz- 
vorrichtungspaars in der Vorrichtung zur Herstellung 
von Rippen. 

Die beste Art und Weise, die Erfindung auszufuhren 

[0026] Ein integrierter Warmetauscher 1 In Fig. 1 
besteht aus zwei unterschiedllchen Warmetau- 
schern, die beide aus einer Alumlnlumlegierung her- 
gestellt sind. Die beiden Warmetauscher in dieser 
Ausfuhrungsform sind ein Kondensator 5 und ein 
Heizkorper 9. 

[0027] Der Kondensator 5 enthalt ein Sammlerpaar 
2a und 2b, eine Vielzahl flacher Rohre 3, die zwi- 
schen dem Sammlerpaar 2a und 2b miteinander In 
Verblndung stehen, und gewellte Rippen 4, die zwl- 
schen die Rohre eingefugt und damit verbunden sind. 
Es Ist festzuhalten, dafi, wie in Fig. 2 veranschau- 
licht, die Rohre 3 eine nach dem Stand der Technik 
bekannte Form annehmen, die durch Aufteilung ihres 
Innenraumes zur Verbesserung der Festigkeit in 
zahlreiche Rippen errelcht wind und die zum Beispiel 
durch Extruslonsformen geblldet werden kann. Zu- 
satzNch bestehen die Sammler 2a und 2b an dem 
Kondensator 5 jeweils aus einem zylindrischen Ab- 
schnttt 1 0 und Deckein 1 1 , welche die Offnungen des 
zylindrischen Abschnitts 10 an den beiden Enden 
verschlieRen, mit Rohreinschublochern 12, durch 
welche die Rohre 3 eingeschoben werden, geblldet In 
der Umfangswand des zylindrischen Abschnitts 10. 
Ferner ist der Innenraum von Sammler 2a in drei 
Kammern A, B und C durch die Trennwande 15a und 
15b aufgeteilt und der Innenraum von Sammler 2b Ist 
in zwei Kammern D und E durch eine Trennwand 15c 
aufgeteilt. Die Kammer A kommunizlert mit eInem 
Kuhlmitteleinlafi 13 und die Kammer C kommuniziert 
mit eInem Kuhlmlttelauslad 14. 

[0028] Im Ergebnis f\\eQ>t ein Kuhlmittel von dem 
Kuhlmitteleinlafl 13 In die Kammer A, flieftt dann von 
der Kammer A zu der Kammer D uber die Rohre 3, 
welche die Kammern A und D verblnden, flieBt von 
der Kammer D zu der Kammer B uber die Rohre 3, 
welche die Kammern D und B verblnden, flleiit von 
der Kammer B zu der Kammer E uber die Rohre 3, 
welche die Kammern B und E verblnden, und flieflt 
weiter von der Kammer E zu der Kammer C uber die 
Rohre 3, welche die Kammern E und C verblnden, 
um dann zu dem nachsten Prozefi von dem Kuhlmit- 
telauslafJ 14 uber die Kammer C geleitet zu werden. 
[0029] Der Heizkorper 9 enthalt ein Sammlerpaar 
6a und 6b und eine Vielzahl flacher Rohre 7, die zwi- 
schen dem Sammlerpaar 6a und 6b und den oben er- 



wahnten Rippen 4 miteinander In Verbindung stehen, 
die zwischen den Rohren eingeschoben und verbun- 
den sind, wobei sle Identlsch zu den Rippen geblldet 
sind. Es ist anzumerken, daft die Rohre 7 an dem 
Heizkorper 9, wie in Fig. 2 dargestellt, jeweils aus ei- 
nem flachen Rohr ohne innere Aufteilung geblldet 
werden. Zusatzlich ist an dem Sammler 6b ein Ein- 
laflabschnltt 26, durch den eine flussige Substanz 
elnflleflt, und an dem Sammler 6a ein Auslaflab- 
schnitt 27 bereltgestellt, durch welchen die flussige 
Substanz herausflieftt. 

[0030] Ein Einfullstutzen 18, der mit Deckel 16 be- 
festigt ist, der ein Druckventil hat, ist am oberen Ende 
von Sammler 6b vorgesehen und ein Uberlaufrohr 17 
Ist am Einfullstutzen 18 vorgesehen. Im Ergebnis, 
wenn der Innere Druck des Helzkorpers stelgt, flieflt 
die flussige Substanz durch das Uberlaufrohr 17 ge- 
gen den Widerstand des Druckventlls nach auflen 
heraus, um die Regulierung des Innendrucks von 
Heizkorper 9 zu ermogllchen. 

[0031] Die Rippen 4, die fortlaufend zwischen den 
Rohren 3 bei dem Kondensator 5 und zwischen den 
Rohren 7 bei dem Heizkorper 9 vorgesehen sind, 
sind Jewells mit einer Vielzahl von Luftklappen 41 ver- 
sehen, die parallel in Richtung der Breite in einem ge- 
neigten Abschnitt 4a von jeder Rippe 4 angeordnet 
sind, so wie in den Fig. 2 und 3 veranschaulicht, und 
sind auch jeweils mit dem Abschnitt 50 zur Verhinde- 
rung von Warmeubergang versehen, derausgebildet 
ist in dem Bereich zwischen der Verblndungsstelle, 
bei dem der gekrummte Abschnitt 4b in Beruhrung 
mit einem Rohr 3 kommt, und der Verblndungsstelle, 
bei welchem der gekrummte Abschnitt 4b in Beruh- 
rung mit einem Rohr 7 kommt. 

[0032] Wie In Fig. 5 dargestellt Ist, werden die Ab- 
schnitte zur Verhlnderung von Warmeubergang 50 in 
der ersten Ausfuhrungsform in einem Stadium herge- 
stellt, in dem ein Abschnitt des gekrummten Ab- 
schnitts 4b, z. B. der Bereich zwischen dem Rohr 3 
und dem Rohr 7, einwarts uber eine bestimmte Ent- 
fernung abgebogen wird, und ein so hergestellter ab- 
gebogener Abschnitt 51 blldet einen hervorstehen- 
den Abschnitt, der nach aufien In entgegengesetzter 
Richtung (einwarts) zu der Richtung hervorsteht, in 
welcher der gekrummte Abschnitt geformt wurde. Da 
der abgebogene Abschnitt 51 zur gleichen Zeit her- 
gestellt wIrd wie der Abschnitt zur Verhinderung von 
Warmeubergang 50, werden somit wahrend der Her- 
stellung des Abschnitts zur Verhlnderung von War- 
meubergang 50 keine abgeschnlttenen Stucke gebll- 
det. Zusatzlich kann durch die Herstellung des abge- 
bogenen Abschnitts 51 der Grad minimiert werden, in 
dem die dynamische Festigkeit der Rippe 4 selbst in 
der Nahe des Abschnitts zur Verhinderung von War- 
meubergang 50 vermindert wird, und schliefillch 
kann die dynamische Festigkeit der Rippe selbst er- 
halten blelben. 

[0033] Die in Fig. 4 veranschaulichten Rippen 4' der 
zweiten Ausfuhrungsform sind dadurch gekennzeich- 
net. da(i eine Vielzahl von Abschnitten zur Verhinde- 
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rung von Warmeubertragung 50a in Richtung der 
Brelte jeder Rippe vorgesehen sind. Wahrend in dle- 
ser Ausfuhrungsform zwei Abschnitte zur Verhinde- 
rung von Warmeubertragung 50a in Richtung der 
Breite hergestellt werden, ist anzumerken, daB mehr 
als zwei Abschnitte zur Verhlnderung von Warnneu- 
bertragung hergestellt werden konnen. Dies wird die 
dynamische Festigkelt der Rippen 4' welter verbes- 
sern und glelchzeitig werden ahnliche Vorteile in Be- 
zug auf Warmeubertragung erzielt, wie diejenigen, 
die in der ersten Ausfuhrungsform verwirklicht wur- 
den. 

[0034] Ferner wird bei einer Rippe 4" der In Fig. 6 
dargestellten dritten Ausfuhrungsform ein abgeboge- 
ner Abschnitt 52, mit einer VIelzahl von eingekerbten 
Abschnltten und einer Vielzahl von hervorstehenden 
Abschnitten, anstelle des fruher eriauterten abgebo- 
genen Abschnitts 51 hergestellt, um jede Verrlnge- 
rung der dynannischen Festlgkeit der Rippe 4" in der 
Nahe des Abschnitts zur Verhlnderung von Warmeu- 
bertragung 50 Oder 50a wirksamer zu verhindern und 
schlieBlich die dynamische Festigkeit der Rippe 
selbst zu erhalten. 

[0035] Wahrend die wie vorstehend beschrieben 
strukturierten Rippen 4, 4' und 4" alle nach dem in 
Fig. 7 veranschaulichten Verfahren hergestellt wer- 
den, wird das Herstellungsverfahren der Rippen 4 
nachfolgend als Beisplel erklart. 
[0036] Ein RIppenmaterlal 40, das auf einer Abwl- 
ckelhaspel 60 aufgewlckelt ist» wird von einer Zugvor- 
rlchtung 61 mIt einer bestimmten Geschwindlgkeit 
abgezogen, wobei das auftretende Durchhangen 
korrigiert wird, und dann wird es zu einer Vorrichtung 
zur Aufbrlngung von Ol 62 gefuhrt. Bei der Vorrich- 
tung zur Aufbrlngung von Ol 62, die einen Schritt zur 
Aufbringung von Ol durchfuhrt, wird das Rippenmate- 
rial 40 so durch Ol gefuhrt. daft das einfettende Ol auf 
die gesamte Oberflache aufgebracht wird, bevor es 
zu einer Vorrichtung zur Herstellung von Schlitzen 63 
gefuhrt wird, die den nachsten Schritt durchfuhr. 
[0037] Die Vorrichtung zur Herstellung von Schlit- 
zen 63, die den schlitzblldenden Schritt durchfuhrt, 
enthalt ein in Fig. 8(a) und (b) dargestelltes Walzvor- 
richtungspaar 71 und 72 und formt die Schlltze 42 
nacheinander in bestimmten Abstanden voneinander 
in einem angenaherten Zentrum des Rippenmateri- 
als 40 in Richtung seiner Breite. Wahrend des 
Schritts zur Schlitzbildung wird das Rippenmaterial 
40 zu einem Rippenmaterial 40A mIt den darin aus- 
gebildeten Schlitzen 42. 

[0038] Die Walzvorrichtung 71 Ist mit ersten Zahn- 
abschnitten 73 versehen, die in einem bestimmten 
Abstand voneinander an ihrer aulleren umfanglichen 
Seitenflache angeordnet sind, wobei die ersten 
Zahnabschnitte 73 Jewells ein Paar Zahne 73a mit ei- 
ner bestimmten Breite haben. In Richtung der Breite 
der Walzvorrichtung 71 ist eine vertikale Oberflache 
73b an jeder der zwei auReren Seiten von jedem ers- 
ten Zahnabschnitt ausgebildet. Die andere Walzvor- 
richtung 72 Ist mit einem zwelten, an ihrer aufieren 



umfanglichen Seitenflache ausgebildeten Zahnab- 
schnitt 74 versehen, der in den ersten Zahnabschnitt 
73 eingreift. und der zweite Zahnabschnitt 74 ist mit 
einer vertikalen Oberflache 74a versehen, die in glei- 
tende Beruhrung mit den vertikalen Oberflachen 73b 
von jedem Zahnepaar 73a der Walzvorrichtung 71 
bei jeder der inneren Seiten in Richtung der Breite 
kommt. Wahrend der zweite Zahnabschnitt 74 nur in 
dem Bereich ausgebildet sein kann, der In gleitende 
BerGhrung mIt dem ersten Zahnabschnitt 73 kommt, 
Ist er in dieser Ausfuhrungsform kontinuierlich an der 
aufieren umfanglichen Seitenflache der Walzvorrich- 
tung 72 ausgebildet. Im Ergebnis kommen der erste 
Zahnabschnitt 73 und der zweite Zahnabschnitt 74 In 
kontinuierlich gleitende Beruhrung mitelnander und 
die Schlltze 42 konnen nacheinander gebildet wer- 
den. Es ist anzumerken, daft jedes der Bezugszel- 
chen 75 und 76 In Fig, 8 eine rotierende Welle be- 
deutet: Dann wird das von der schlltzherstellenden 
Vorrichtung 63 gelieferte Rippenmaterial 40A in eine 
gewellte Form gebracht und wird zu einem Rippen- 
material 40B mit den Luftklappen 41 und den Ab- 
schnltten zur Verhlnderung von Warmeiibergang 50, 
die darin durch eine Vorrichtung zur Rippenherstel- 
lung 64 hergestellt werden, die den Wellenbildungs- 
schritt, den Schritt der Luftklappenbildung und den 
Schritt zur Herstellung von Abschnitten zur Verhlnde- 
rung von Warmeubertragung auf einmal durchfuhrt. 
Es ist anzumerken, dafi in der Vorrichtung zur Rip- 
penherstellung 64 das Rippenmaterial 40A gebogen 
wird, um eine gewellte Form zu erzlelen, so dafi die 
Bereiche, In denen die Schlitze 42 hergestellt wer- 
den, gebogene Abschnitte darstellen. 
[0039] Die Vorrichtung zur Rippenherstellung 64 be- 
steht aus einem in Fig. 9 dargestellten Walzvorrich- 
tungspaar 80 und 80" und die Walzvorrlchtungen 80 
und 80' sind Jewells versehen mit einer Vielzahl von 
rippenformenden, vorspringenden Abschnitten 81 
und einer Vielzahl von rippenformenden, vorsprin- 
genden Abschnitten 81', diegleichmaftig entlang den 
Umfangen der Walzvorrlchtungen 80 und 80' vertellt 
sind und in radialer Richtung vorspringen, mit einer 
Vielzahl von rippenformenden, eingekerbten Ab- 
schnitten 82 und 82', die zwischen den rippenformen- 
den, vorspringenden Abschnitten 81 bzw. zwischen 
den rippenformenden, vorspringenden Abschnitten 
81' angeordnet sind. Zusatzlich werden auf den Sei- 
tenoberflachenbereichen 86 und 86', die sich von 
den einzelnen rippenfortuenden, vorspringenden Ab- 
schnitten 81 und 81' bis zu den angrenzenden rip- 
penformenden, eingekerbten Abschnitten 82 bzw. 82* 
erstrecken, eine Vielzahl von Zahnen (nicht darge- 
stellt) ausgeformt, um die Luftklappen in die Rippen 4 
zu schneiden. 

[0040] Die Walzvorrichtungen 80 und 80' grerfen in- 
einander, wobei die rippenformenden, vorspringen- 
den Abschnitten 81 von der 80 mit den rippenformen- 
den, eingekerbten Abschnitten 82' von der 80' zu- 
sammenpassen und die rippenformenden, einge- 
kerbten Abschnitte 82 von der Walzvorrichtung 80 mit 
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den rippenformenden, vorspringenden Abschnitten 
81' von der 80' zusammenpassen. Folglich wird das 
Rippenmaterial 40A gewelft. 

[0041] Zusatzlich werden an den Spitzen (ge- 
krummte Abschnitte) der rippenformenden, einge- 
kerbten Abschnitte 81 und 81" abgebogene Abschnit- 
te blldende, eingekerbte Abschnitte 83 und 83" in 
Richtung der Breite des Rlppenmaterials 40A gebil- 
det und an den gekrummten Abschnitten der rippen- 
formenden, eingekerbten Abschnitte 82 und 82' wer- 
den abgebogene Abschnitte bildende, vorsprlngende 
Abschnitte 84 und 84" mit einer Breite, die der Entfer- 
nung zwischen den einzelnen Schiitzen 42 ent- 
spricht, in Richtung der Breite des Rlppenmaterials 
40A gebildet. MIt den die abgebogenen Abschnitte 
bildenden, vorspringenden Abschnitten 83 der Walz- 
vorrlchtung 80, die mit den die abgebogenen Ab- 
schnitte bildenden, eingekerbten Abschnitten 84' von 
der 80' zusammenpassen, und den die abgebogenen 
Abschnitte bildenden, eingekerbten Abschnitten 84 
der Walzvorrlchtung 80, die mit den die abgebogenen 
Abschnitte bildenden, vorspringenden Abschnitten 
83" von der 80' zusammenpassen, werden die abge- 
bogenen Abschnitte 51 In dem Rippenmaterial 40A 
gebildet. Es ist anzumerken, daft jedes der Bezugs- 
zeichen 85 und 85' in Fig. 9 eine rotierende Welle be- 
deutet. 

[0042] Dann wird der Rippenabstand in dem Rip- 
penmaterial 40B, welches in der Vorrichtung zur Rip- 
penherstellung 64 bearbeitet wurde. temporar zwi- 
schen einer Abstand verringernden Vorrichtung 65 
und der Vorrichtung zur Rippenherstellung 64 zu- 
sammengedruckt und dann in einer Vorrichtung zur 
Zwischenposltionterung 66 so justiert, daR der Rip- 
penabstand zwischen der Abstand verringernden 
Vorrichtung 65 und der Vorrichtung zur Zwlschenpo- 
sitlonlerung 66 lelcht ausgedehnt wird, wodurch das 
Rippenmaterial 40B zu den RIppen 40C wird. Als 
nachstes wird durch die Vorrichtung zur Zwlschenpo- 
sitionierung 66 eine Justierung ausgefuhrt und die 
Rippen 40D werden, mit ihrem zur Errelchung eines 
bestimmten Werts justlerten Abstand, zwischen der 
Vorrichtung zur Zwischenposltionierung 66 und der 
Vorrichtung zur Positionierung des Abstands 67 her- 
gestellt, Dann fuhrt die Vorrichtung zur Positionierung 
des Abstands 67 eine weitere Justierung durch, um 
die Rippen 40E mit einem bestimmten Abstand zu 
vollenden. Da der bestlmmte Abstand zunachst 
durch Verklelnern des Abstandes der Rippen und 
dann durch sein VergroRern errelcht wird, Ist es somit 
moglich, zu verhindern, dali der Rippenabstand we- 
gen derstSrkenden Kraft der Rippen zunimmt. Folge- 
rlchtig kann der Abstand der Rippen jederzeit so fest- 
gelegt werden, dafl er gleich oder kleiner als der be- 
stlmmte Abstand ist. 

[0043] Jedesmal, wenn das gewellte Rippenmateri- 
al 40E nach Erreichen des bestimmten Abstandes 
durch eine Vorrichtung zur quantitativen Scheltelfor- 
derung 90 eine bestimmten Anzahl von Scheitein 
weltergefordert wird. dann wird ferner das Rippenma- 



terial 40E durch eine Vorrichtung zum Abschneiden 
des Scheltels 68 In einzelne Rippen 4 mit einem be- 
stimmtem Abstand zerteilt, der darin geformte abge- 
bogene Abschnitte 51 enthalt. Es ist anzumerken, 
dali die Vorrichtung zur quantitativen Scheitelforde- 
rung 90 zum Beispiel aus einem mehrgangigen 
Schneckengetriebe bestehen kann, um eine be- 
stlmmte Anzahl von Scheitein zu fordern. 
[0044] Zusatzlich wird das Rippenmaterial 40A zwi- 
schen der Vorrichtung zur Herstellung von Schiitzen 

63 und der Vorrichtung zur Herstellung von Rippen 

64 spannungslos gemacht. Da Irgendwelche Veran- 
derungen der Mafie, die wahrend der Wellenbildung 
des Rippenmaterlals 40A In der Vorrichtung zur Her- 
stellung von Rippen 64 auflreten, durch diese span- 
nungslose Stelle kompensiert werden, konnen die 
Schlitze 42 auf stabile Art und Weise ausgeformt wer- 
den. 

Industrielle Anwendbarkelt 

[0045] Wie vorstehend beschrieben, werden durch 
Abbiegen eines Abschnitts eines gekrummten Ab- 
schnitts einer Rippe, die zwischen einer Vielzahl ei- 
nen integrierten Warmetauscher bildenden Warme- 
tauschern angeordnet ist, die zur Bildung eines Ab- 
schnitts zur Verhinderung von Warmeubertragung 
gemelnsame Rippen haben, dadurch erfindungsge- 
marie Vorteile errelcht, dafl die Warmeubertragung 
zwischen den Warmetauschern minlmiert Ist, dafl 
kein Blechschrottanfallt, da kelne Locher ausgebildet 
werden, und dafi die dynamlsche Festigkeit der Rip- 
pen beibehalten wird. 

Patentanspruche 

1 . Integrierter Warmetauscher (1 ) bestehend aus 
einer Vielzahl von Warmetauschern (5, 9), die unter- 
schiedliche Funktionen erfuilen und die zusammen- 
gehalten werden, Indem sle Rippen (4, 4", 4") ge- 
meinsam haben, die abwechseind mit Rohren (3, 7) 
geschlchtet sind, wobel die Rippen (4, 4", 4") Warme- 
ubertragungsverhinderungsabschnitte (50, 50a) auf- 
weisen, die an gekrummten Abschnitten (4b) der Rip- 
pen (4. 4', 4") zwischen dem Rohr (3, 7) der benach- 
barten Warmetauscher (5, 9) angeordnet sind, da- 
durch gekennzelchnet. daft die Warmeubertra- 
gungsverhlnderungsabschnltte (50, 50a) jeweils 
durch Falten bzw. Biegen wenlgstens eines Ab- 
schnitts (51. 52) der Rippen (4, 4", 4") in der entge- 
gengesetzten Richtung zu der Krummung des jewei- 
llgen gekrummten Abschnitts (4b) gebildet sind. 

2. Integrierter Warmetauscher nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, dafj jeder gebogene Ab- 
schnitt (52) eine Vielzahl von eingekerbten bzw. eln- 
gewolbten und vorspringenden Abschnitten aus- 
weist. 

3. Verfahren zur Herstellung von Rippen (4, 4", 
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4"), die in einem integrierten Warmetauscher (1) ver- 
wendet werden, der aus einer Vielzalil von Warme- 
tauscliem (5, 9) besteht, die unterschledllche Funl<ti- 
onen ausfuhren, die zusammengehalten werden, in- 
dem sie die Rippen (4, 4', 4") gemeinsam haben bzw. 
nutzen, die abwechseind mit Rohren (3, 7) geschich- 
tet sind, dadurch gekennzeiclnnet, daQ> es aufweist: 
einen schlitzbitdenden Schritt, bei welchem wenlgs- 
tens ein Paar Schiitze in bestlmmten Intervallen bei 
einem ungefaliren Zentrum eines Rippenmaterials 
(40) mit einer bestlmmten Breite in Richtung der Brei- 
te gebildet werden; 

einen Wellenbildungsschritt, bei welchem das Rip- 
penmaterial (40) gebogen wird, urn eine gewellte 
Form zu errelclien, so daR ein Abscinnitt des Rippen- 
materials (40) dort, wo das Paar von Schlitzen ge- 
formt wird. einen gebogenen Abschnitt (4b) in der 
Richtung bildet, in der das RIppenmaterial (40) vor- 
ruckt; 

einen Schritt zur Blldung eines Abschnitts zur Verhin- 
derung von Warmeubertragung, bei welchem ein Ab- 
schnitt zurVerhinderung von Warmeubertragung (50, 
50a) durch Biegen eines Bereichs zwischen den 
Schlitzen gebildet wird, die den gebogenen Abschnitt 
(4b) in dem Rippenmaterial (40) bilden, in die entge- 
gengesetzte Richtung zu der Richtung, in welche der 
gebogene Abschnitt (4b) gebogen 1st; und 

einen Schritt zum Abtrennen des Scheitels, bei wel- 
chem das gewellte Rippenmaterial (40) In einem be- 
stlmmten Abstand abgetrennt wird, urn eine be- 
stimmte Anzahl von Scheltein zu errelchen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali es ferner enthalt: einen abstandsregu- 
lierenden Schritt, bei welchem der Abstand des ge- 
wellten Rippenmaterials (40) neguliert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, dad gleichzeitig mit dem Wellenbildungs- 
schritt ein Schritt zur Blldung von Luftklappen durch- 
gefuhrt wird, bei welchem Luftklappen (41) In dem 
Rippenmaterial (40) geformt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Rippenmaterial 
(40) zwischen dem Schritt zur Schlitzbildung und 
dem Wellenbildungsschritt spannungsfrei gemacht 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi ein abstandsregulie- 
render Schritt vorgesehen ist, der einen Prozeft zur 
Verringerung des Abstands bzw. der Teilung, der 
durchgefuhrt wird, urn eine bestimmte Breite des Ab- 
stands bzw. der Teilung bei dem gewellten Rippen- 
material (40) zu erreichen, sowie einen Zwischenein- 
stellprozeft und einen ProzeR zur Festlegung des Ab- 
stands bzw. der Teilung umfaBt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 7, 



dadurch gekennzeichnet, daR der Wellenbildungs- 
schritt und der Schritt zur Bildung eines Abschnitts 
zur Verhinderung von Warmeubertragung gleichzei- 
tig durchgefuhrt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Wellenbildungs- 
schritt durch zwei Waizenrader (80, 80') durchgefuhrt 
wird, wobei jedes eine Vielzahl von hervorspringen- 
den Abschnltten (81, 81'), die In radlaler Richtung 
hervorspringen, und eine Vielzahl von eingekerbten 
bzw. eingezogenen Abschnltten (82, 82'), die zwi- 
schen den hervorsphngenden Abschnltten (81, 81') 
liegen aufweist, wobei die hervorspringenden Ab- 
schnitte (81, 81 ') von einem der Waizenrader (80, 
80*) in die eingekerbten Abschnitte (82, 82") des an- 
deren Walzrads eingreifen (80, 80'). 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Waizenrader (80, 80') Jewells ver- 
sehen sind mit einem eingekerbten bzw. eingezoge- 
nen Abschnitt zur Bildung eines Abschnitts zur Ver- 
hinderung von Warmeubertragung (84, 84'), der an 
einem gekrCimmten Abschnitt eines jeden der hervor- 
springenden Abschnitte (81, 81') ausgebildet ist, ge- 
legen an einer Stelle, die dem Bereich zwischen dem 
Paar von Schlitzen in dem Rippenmaterial (40) ent- 
spricht, und einem hervorspringenden Abschnitt (83, 
83') zur Blldung eines Abschnitts zur Verhinderung 
von Warmeubertragung, der an einem gekriimmten 
Abschnitt eines jeden der eingekerbten Abschnitte 
(82, 82') ausgebildet ist, gelegen an einer Stelle, die 
dem Bereich zwischen dem Paar von Schlitzen in 
dem Rippenmaterial (40) entspncht, wobei der Ab- 
schnitt zur Verhinderung von Warmeubertragung (50, 
50a) geformt wird durch Biegen des Bereichs zwi- 
schen dem Paar von Schlitzen in dem Rippenmateri- 
al (40) in entgegengesetzter Richtung zu der Rich- 
tung, in der ein anderer Bereich des Rippenmaterials 
(40) gebogen wird, zwischen dem hervorspringenden 
Abschnitt zur Bildung eines Abschnitts zur Verhinde- 
rung von Warmeubertragung (83, 83') und dem ein- 
gekerbten Abschnitt zur Blldung eines Abschnitts zur 
Verhinderung von Warmeubertragung (84, 84'). 

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen 



7/15 



DE 698 14 904 T2 2004.01.22 

Anhangende Zeichnungen 




8/15 



DE 698 14 904 T2 2004.01.22 



FIG. 2 
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FIG. 4 
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FIG. 5 




FIG. 6 
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FIG. 9 
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